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Te EINLEITUNG UND AURGABENS TELLUNG

Die Widerstandsidhigkeit gégen Scheuern gehlrt zu den weﬁen%lichen
Bigenschaften eines Druckschlauches nach DIN 14 811/1 [1].

Eine Priifung im praktischen Einsatsz unter festgelegten Priifbedingungen
wilrde - selbst wenn sie durchfiihrbar wire -~ einen auBercrdentlichen
Zeiteufwand erfordern. Es hat daher unicht an Versuchen gefehlt, eins
praxisnahe Beanspruchung in Laborversuchen zu simulieren [2]. Diéée
Bemithungen fiihrt¥en inzwischen zu dem Batwurf DIN 14 811/3 [3].

Nan sind die in der Praxis aultretenden Scheuerbeanspruchungen duBerst
komplex, Dieg filhrte beil den bisher entwickelten Scheuermaschinen zu
unterschiedlichen Scbeuerbeéingungeng die griflenteils frel gewdhlt
wurden. - ' . |

In Zukunft soll die Scheuerpriifung aber mit {iber das Bestehen der
Typprifung und demit Uber die Zulassung eines Druckschlaucheﬁ ent~
scheiden. Daher muf sichergestellt sein, daf unter den gewZhlien
Versuchsbedingungen wenigsiens der Rangordnung nachrpraxisgerechte
Ergebunisse erwartet werden kianen.

Dag einfachste Verfahren wire ein Vergleich mit aherkanﬁten Werten
fiir die Scheuerbestindigkeit der Schliuche in der Praxis. Solche
Werte, die den Bedingungen eines Priifverfahrens geniigen, sind
bisher nicht bekannt geworden. | '

Unter diesen Gesichispunkten bleibt fiir die Scheuerprifung die
Parderung bhestehen, daf die Versuchsergebnisse nicht viéllig von
der Wahl der Versuchsbedingumgen'abhémgen sollten. Das heifit, es
ist zu prifen, ob die Scheuerbedingungen in gewiséeu, praxisnaheﬁ
Grenzen frei gewidhlt werden kinnen, ohne jJjeweils das Ergebnis der
Prifung zu beeinflussen. Versuche, die bestdltigen, daB eine |
freie Wahl-der_EiﬁfluBgréBen in bestimmten Grenzen zugelassen
werden kann, sind ebenfalls nicht bekannt.

%iel dieser Arbedt ist daher die Untersuohung der Séheuerbestém—



digkeit von Druckschliuchen unter variierten Versuchsbedingungen,
um eine Aussage liber den ZinfluB dieser Bedingungen auf die
Versuchswerte zu gewinnen.

2.  BINPLUSSGROSSEN UND MESSGROSSEN BEIM SCHEUERN

Die Beanspruchungsart und die Beanspruchungsbedingungen, denen
ein ftextiles Flﬁchengebilde beim Scheuern unterworfen sein
kann, sind auBerordentlich verschiedenartig. Je nach Ziel~
setzung des Verfahrens wurden daher verschiedene Priifgerite
entwickelt. Tbenfalls zahlreich =2ind die MeBwerte, mit. denen
der VerschleiB bei der Scheuerung erfaBt werden kann [4]..

Fir das Scheuwern von Druckschliuchen hat sich aber inzwischenm
eine einheitliche; als praxisgerecht empfundene Beanspruchungs-
art herausgebildet. Dabei wird zwischen eirem Scheuermittel

mit ebener Angriffsfléche und einer unter Druck stechenden
Schlauchprobe eine Rélativbewegung erzeugt. Wihrend der Be-
wegung wird zwischen beiden eine AnpreBkraft aufgebrscht. Die

- Relativbewegung welst eine Komponente in Richtung der Schlauch~
‘achse und eine quer dazu auf. Diese Scheuerung wird auf elner
festgelegten Schlauchlénge solange fortgesetzt, bis ein bestimmter
Zahlenwert einer vereinbarten‘MeBgrﬁﬁe erreicht ist. |
'Folgende BinfluBgrdBen treten bei dieser Beauspruchungsart

aul und sind udglichst praxisgerecht zu wihleu: |

1. Druck in der Schlauchprobe
2. Art des Scheuermittels

3. Relativgeschwindigkeit nach Grife und Richtung
_zwisohen Scheuermittel und Probhe



4. Andruck des Scheuermitiels
5} Faserstaubentfernung
6. Scheuerung im trockenen oder massen Zustand der Probe

7. Klimzeinflisse.

- Die zahlenmaﬁlge Erfassung des Scheuerverschlelﬁes kann durch
mehrere Meﬁgroﬁen erfolgens

1. Bs wird bis zum Platzen des Schlauches gescheuert. Die MeB~-
griBe kann hierbel zum Beisplel die Zahl der Hiibe des -
 Schlauches bzw. des Scheuermittels, die Zahl der Undrehungen
des Schlauches oder dle Zeitdguer des Scheuerns sein.

2. Nach einer bestimmten SdheuerbeansPruchung,-die wie in 1.
bestimmt werden kann, wird der Scheuerversuch abgébrochen.
Die Probe wird dann einer Druckpriifung bis zum Zerplatzen
der Schlauchprobe unterzogen.: | |

3. Scheuerung wie bel 2.; die Probe wird einer Gebrauchsdruck—
priifung unterzogen.

Die Kennwerte nach 1., und 2. sind vergleichbar, wenn der auf
einen bestimmbten Weg zwischen Scheuermittel und Schlguchprobe
bezogene ScheuerverschleiB widhrend des gesamben Scheuerns

. konstant ist., Beide Verfahren gestatten eine gqualitative Ein-
ordnung der Proben und lassen den Zusammenhang zwischen |
' Scheuerbeanépruchung-und Scheuerversahleiﬁ erkennen.,

‘Der Kennwert nach 3. liefert dagegen ein eingeschrinkteres
‘Ergebnis, da lediglich eine Ja~Nein-Aussage erhalten wird,
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%. AUSLEGUNG DER VERSUCHSEINRICHTUNG

Die bisher bekannten Scheuermaschinen gind Gurchweg fiir
bestlomte Versuchsbedingungen gebaut worden. Eine Variatiocn
der in Abschnitt 2 genannten EinfluSgréfen mit eilner der Praxils
entsprecpenden Bandbreite 1st mit diesen Maschinen nicht mbg-
lich. Aus diesem Grunde war der Bau elner neuen Maschine not-
wendig, dle diesen Anforderungen entspricht.,

Unter der Voraussetzung, daB sich innerhalb der Variations-
breite der einzelnen Einstellungen die praxisnahe Beanspruchung
befinden soll, ist die Maschine nach folgenden Gesichtspunkten
susgelegt worden: '

Ze1. Innendruck im Schlauch

. L]

Der Innendruck in der Schlauchprobe soll wihrend des Scheuer—
versuches bis zu 12 ati eingestellt werden kounnen,

%.2. Scheunermittel

Das Scheuernittel muf folgende Forderﬁngen erflillen:

Seine Eigenschaften miissén definierbar und reproduzierbar
sowie iiber den gesamben Versuch hinweg konstant sein.

Die Konstanz der Scheuereigenschaften des Scheuermittels
gtellte in der Vergangenheit die Hauptechwierigkeit bei der
Entwicklung der Scheuerpriifung dar. Die Einfllhrung eines be~
wegten Scheuerbandes [2] brachte inzwischen eine befriedigende
Iosung. Eine Verbindung mit der Praxis 1EB1 sich flir dieses
Scheuermittel mit der Wahl elner geeigneten Angriffsschirfe
(Kornung) herstellen. |

Uber die Reproduzierbarkelit der Scheuereigenschaften sei hier



nur kurz angemerki, daB sie sich nicht automatisch mit der Wahl
eines bestimmben Schmirgelbandes ergibt. Das zeigen beisplels-~
welse die Vorschriften Uber die laufende Uberprifung der An-

griffsschérfe der verwendeten Schmirgel bei Scheuerversuchen

in anderen Fachgebieten [5, 6] und die dex Forschungsstelle
filr Brandschutztechnik von den Herstéilér des Schmirgelbandes
und dem Fachnormenzusschull Materialprifung zugegangeunen An-

gaben zu diesem Punkt [7, &1.

- Der Forderung nach einer Reproduzierbarkeit der Scheuereigen-

schaften ist besonders dann Gewicht belzumessen, wenn von den
Versuchen die Zulassung der Druckschliuche abhingt.

Fir dle vorliegende Arbeit spielt diese Frage eine untergeor-
nete Rolle, da sdmtliche Schmirgelbinder als Sonderanfertigung
aus einer Fertigungsserie bezogen wurden. '

Die Maschine is% so suszulegen, daB Schmirgelbinder mit einer
Breite von 20 bis 150 mm verwendet werden kinnen,

%.%. Relativbewegung zwischen Scheuermittel und Schlauchprobe

Die Variation der Lings— und Quergeschwindigkeit zwischen
Scheuerband und Schlauchprobe soll jeweils im Verhaltnis
1 zu 20, unterteilt in je 9 Stufen, mdglich sein. Belde Be~

- wegungen werden so miteinander gekoppelt, daB bei einer Ver—

snderung der Geschwindigkeiten das Verh#linls von Léngs- zu
Quergeschwindigkelt erhalten bleibt.

Fiir den Bereich der Iingsbewegung mit gleichfbrmiger Geschwin-

digkelt kann diese zwischen 5,4 m/min und 113,3 m/win einge-

stellt werden.

LEngs- wnd Querbewegung sind so zu verbinden, daf bel éiner



bestimmten LEnge des von dem Scheusrnititel in Richtung der
ceehlauchléngeachse zurickgeleglen degom, der zwischen 0,24 bis
5,0 m variiert werden kann, elne Drehang do“=$gh1@uches 1
folgh, ” EE

Fir einen Drucks chl@ach der GréBe ¢ 52 {(mit ELW@ 60 wm nuﬁenw
durchmesser unter & abu Innendruck) Eolbt darsus eine Quer-—
geschwindigkelt von % 2 bis 88,8 m/min.

Zugdiznlich zu'dieaer Hauptbewegung ist das Scheuerband an den
jeweiligen Umkehxpunkten der Lingsbewegung noch um sinen kleinen
Betrag guer zur Schlauchachse weiterzubewegen. Dieser Vor-

schub des Scheuerbandes kann auf maximal 10 mm elngestellt
‘werden. '

Bine kontinuierliche Querbewegung des Scheuerbandes wire an
die jeweils eingestellte Hauptgeschwindigkeit anzupassen und
wilrde daher einen hedeutend grileren Aufwand bedirgen.

%od. Andruck des Scheuvermlttels

Fin wassergefilltes Schlauchstlick der Grd8e C 52 von 100 mm
Liénge wiegt etwa 300 p, Mit dieser Kraft wird es in der Praxis
anf eine Unterlage dricken.

Soheuerversuche werden aber mil pum Tell erbeblich hiheren An—
prefkraften durchgefthrt. Nach DIN 14 811/3 [3] wird das 50 mm
breite Scheunerband mit 12 kp an den Schlauch gepreBt. Das
st ein Verhdlitnis von 80:1 zwischen Versuch und Praxis.

Die Meschine ist daher so auszulegden, daB LnpreBkridfte in
dieser GriBenordnung, G.h. bis zu 30 kp, eingestellt werden

konnen.

Die minimale Aunprelkraft ist durch die Reibung in der Lagerung



des Scheuerbandtyégers und die von den Zufilhrungen (Schlauche,'
Kabel) des Bandantriebes ilbertragenen Kréfte begrenzt.

Bezogen auf die Berhhrungsstellc zwmschen Schlauchprobe und
Scheuermittel betrigt: dle Summe dieser Kr&fte 30 p, wie MeSm
sungen an der *ertiggestellten Maschine ergaben.

%.5. Feserstaubentfernung

Die Faserstaubentfernung hat einen wesenflichen EinfluB suf das B
Ergebnis der Scheuerversuche. Definierte Bedingungen erhilt
man nur bel einer volligen Entfernung des Faserstaubes. Dies
dlrfte atch den Bedingungen in der Praxis enitsprechen, da
gsich dort die Scheuerbeanspruchung auf einen léngeren Zeit-
raum eratreckt, wobei eln Anhaften eliner grﬁﬁeren Menge Pagser-
staub am Schlauch auSgesdhlossen werden kann.

%2.6. Schenerung im trockenen oder nassgen Zustand

.~ Die Scheuerung in trockenen‘oder’nassen-zaétand der Probe ver-
tndert die Werte der MeBgrdfen erheblich. Dabei ist noch offen,
ob die Rangfolge der Schliuche unter beiden Bedingungen er-
halten bleibt. In der Praxis werden Scheuerungen im nassen

wie im trockenen Zustand vorkommen. Mit der Maschine sollen

- daher Scheuerversuche sowohl im trockenen wie im nassen

Zugtand der Schlauchprobe mdglich sedin.

%.7. Wehl der KenngrdBen fiir die Bestimmune der Scheuerbestindic—
keit | ' a

Zur Beurtellung der Scheuerbestindigkeit, nach samtlichen in
Abschnitt 2 genannten Keungrdfen, werden getrennte Z&hlwerke
vorgesehen, die die Bewegung zwischen Scheuermittel und _
Sehlauchprobe nach Zahl der Doppelhiibe und der Schlauchum-—
drehungen erfassen. Weliter kann die Versuchszeit in Sekunden



registriert werden. Ein welteres Zéhlwerk g0ll das Stillsetzen
der Maschine nach einer vorgegebenen Zahl von Doppelhiiben
gestatten. n |

Die Schlauchprobe kann anschlieBend ausgespannt und einer Zer-

"plaﬁzdrqckprﬁfung unterzogen werden. Sie kann aber auch ein-
~gespannt bleiben und mit dem Gebrauchsprifdruck - 12 ati

bei dem Druckschlauch C 52 - zwischen 1 und 10 Minuten lang
abgedriickt werden. Wird die Probe dabel =nicht zersitort, so
188% sich der Scheuerversuch forisebzen.

Diese fortwdhrende Beaufschlagung mit den Gebrauohsprﬁfdruck
s0ll erforderlichenfalls nach jedem Doppelhub zwischen Scheuerw
band und Schlauchprobe miglich sein und automatisch ablaufen.

4.  AUFBAU DER VERSUCHSMASCHINE

Bild 1 zelgt eine Prinzipskizze der Versuchsmaschine.

Der Bremsmotor 1 treibt das Getriebe 2 und tber deSSen Ausgang
das Getrieb—e. 3 an. Das Getriebe 2 ftreibt weiter iber zwel
Kettenrdder 4 die Kette 5 an, die seitlich den Zapfen 6 trigt.

Die Bewegung des Zapfens 6, die zwischen den Achsen der Ketten-
rider gleichfdrmig und gradlinig ist, wiré mit der'Pleuelstange 7
auf den Schlitten 8 iibertragen. Dieser wird von zwel Stangen 9
parallel zu dem geraden Tellstlick der Kette geflihrt.

Auf dem Schlitten befinden sich zwel Einspannlager 10, von
denen eines der Liéngsdehnung des Schlauches folgen kann, wihrend
das andere die Drehbewegung libertrigt und tiber eine Drehdurch-
fithrung 11 das Flillen und Entliften der Schlsuchprobe 12 er- '
moglicht. Die Drehbewegung der Schlauchprobe erfolgt iiber die
Gelenkwelle 1% von dem Getriebe 3 aus.



Der Scheuverbandtriiger 14 lst horizontal um die Achse 15 schwenk-
bar. Die vertikale Stellung der Schlauchprobe wurde gewdhlt,
danit sie vollsténdig entliftet werden kann und die AnpreB-
kraft zwischen Schmirgelband und Schlauchprobe unabhingig von

" den Gewicht des Bandtrigers mit Schwirgelband und Bandantrieb
‘ist. Die Anprefkraft wird daher allein durch das Gewicht der

Masse 16 tiber des Seil 17 und die Umlenkrolle 18 erzeugt.

'In Hohe des Schmirgelbandes befindet sich die Flachstrahldiise 19,

durch die Preflufteanf Schlauch und Schmirgelband geblasen wird,
wodurch der Faserstaub entfernt wird.

Bel gelffneter Kupplung 20 kann die Schlauchprobe iiber den
Hilfsmotor 21 frel von der Hubbewegung auf Rundlauf geprift

und die étellung der Abstitzrollen 22 kontrolliert werden.

Der Schaltschrank 23 enthilt die notwendigen Bedienungs— und

Regelorgane sowle das FeinmeBmanometer 24 und die Zdhlwerke 25.

“Aus PreBluftflaschen wird die Druckluft entrnommen, mit der

die Schlauchprobe nach dem Fiillen mit Wasser beaufschlagt
wixd. “

S&mtliche Einstellungen sind gegen Fehlbedienung verriegelt.
Die Maschine setzt sich sowohl beim Platzen der Schlauchprobe
als auch, sobald der Innendruck in der Probe fiir eine gewisse

Zeltspanne, die zwischen 3 und 20 Sekunden einstellbar ist,
von Sollwert abweicht, selbsttitig sofort still.

Bild 2 zeigt die Maschine mit gedffnetem Schaltschrank.

5. VERSUCHSDURCHFUHRUNG

Die Variation und Xombination der in Abschnitt 3 genannten
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Binstellmoglichkeiten der Maschine sind nahezu unbegrenzt.

Eg wurde daher eine Auswahl getroffen, die die gewlinschte
Aussage Dbel tragbarer Verstichsdauer erwarften lie8 (Tabelle 1).
Ebenso wurden ausschliefllich Druckschlauche der GréBe G 52
verwendet. '

' Die Kombination der in Tabelle 1 genannten Einstellungen

ergibt 48 unterschiedliche Versuchsbedingungen.

Die mahlenmiéBige Grofe der einzelnen Variablen wurde wie
folgt gewihlt:

5.1. Druck in der Schlauchprobe

Bin Wert flir den Wasserdruck im Schlauch wurde entsprechend

der NennforderhShe der Peuerldsch-Kreiselpumpen 8/8, 16/8,
%52/8 nach DIN 14 420 [9] mit 8 atii gewdhlt. Dieser Druck
wurde bereits bei friheren Versuchen verwendet [2, 10].

Als weiterer Druck wurde 5 atil gewdhlt. Mit diesem Druck
sind ebenfalls frithere Versuche durchgefiihrt worden [10].
Ferner liegt er der Priifung der Scheverbestindigkeit von
Druckschliuchen nach DIN 14 811/% [3] zugrunde.

Belde Driicke wurden mit Regelgeriten konstant gehalten und

mit einem FelnmeBmanometer Klasse 0,6 ilberwacht. Infolge einer
geringfilgigen Druckabhingigkelit der Regler schwankten diese
Driicke zwischen 5 % 0,1 atil (X 2 %) und 8 £ 0,15 atili (¥ 2 %).

5.2, Schenermittel

In Anlehnung an DIN 14 811/3 [3] wurden folgende Schmirgel—
bénder verwendet

Pype KC¢ II =~ Korundkdper blau

Ksrnungs: 40, 60,100 (durchschnittliche Korngrife 420/um, ZBO/um,'
149/um. -



PRollenlénge: 50 m

.-.']'1...

EBreite: 50 mm

" Hersteller: Norddeuwtsche uchlelfmlttelwlndu@trle Christiansen &

Go,, Hamburg

5.). Relatlvge chwindigkelt ZWlBGhen Seheuermltte¢ und Schlauchprobe

Das Soheuermittel fﬁhrt.in Léngsrichtung des Schlauches iiber die
Scheuerbreite von %635 mn eine hin~ und hergehende Bewegung aus.

‘Dabei dreht sich der Schlauch glelchzeitig um seine Achse. Da-

durch wird der Schiauch zuf dem Umfang gleichm#éBig beansprucht.
Durch einen geeigneten Antriebsmechanismus ist die I&ngsgeschwin-
digkelt ab einem gewissen Abstand von den Umkehrpunkten gleich-
foérmig. |

Vorversuche zelgten, daB die Achse der unter Druck stehenden
Schlauchproben leieht gekrimot bleibt. Hier brlngen auch Stiitz-
rollen keine Abhilfe, da eie eine Durchblegung zum Scheuer-
mittel hin nicht verhindern ktnnen.

Die l&ngsgeschwindigkeit wurde daher so-gewéhlt, dafl der Band=-
tréiger mit dem Schmirgelband der WOlbung des Schlauches ohne
wesentliche Beeinflussung der AnpreBkraft folgen konnte.

Die Quergeschwindigkeit wird von diesexr Wﬁlbung'der Probe nicht
beeinfluft. Sie konnte daher im gesanten Binstellbereich frei
gewdhlt werden. '

Die gewihlten Werte fir die Iingsgeschwindigkeit im gleichfdr-
migen Bereich und fiir die Quergeschwindigkeit zeigt Tabelle 2,

Wie Tabelle 2 zeigh, stellt sich durch die Kopplung der Getriebe B
fiir die LEngs- und Quergeschwindigkeit unabhingig von deren
zehlenniBigen Betrag bel fester Einstellung des Quergetriebes

ein konstantes Verhdltnis zwischen beiden Geschwindigkeiten ein.,



- 12 -

5.4. Andruck zwischen Scheuermittel und Schlauchﬁrobe

_Entsprechend DIN 14 811/3 [3] wurde fiir die Versuche einmal eine

AnpreSkraft von 12 kp zwischen dem 50 mn  brelten Schmirgelband
und der Schlauchprobe gewdhli. Die weifefé Anﬁreﬁkraft wurde

mit 3 kp festgelegt. Dau Vechaltnis zu der BeansPruchung in -
der Praxis (Abschnlth Bods ) betrégt 80:1 bzw. 20:1, ' o

,5.5.‘Faserstaubentfernung

Wie in Abschunitt 3.5, ausgefiihrt wurde, ist eine vollige
Paserstaubentfernung praXisgerecht. Durch kentinuierliches

Anblasen mit PreSluft wurde daler der Fasersfaub bel den Ver-
~suchen entfernt. |

- 5,6. Prockener oder masser Zustand der Probe

Die Proben wurden im trockenen Zustand abgerieben, da bei der
Verwendung des Schmirgelbandes mach DIN 14 811/3 [3] die.
Scheuerung einer nasgen Probe nicht mglich ist. Sowohl fiir die
Grundierieinmung wie fiir die Nachleimung wird Hautleim ver-—
wendét; damit ist das Schmirgelband nicht wasserfest.

5.7« Prifklima

Die Versuche wurden bei Raumbtemperatur nach DIN 50 014 [11]

durchgefuhrt Die Schlduche hatten unter diesen Bedlngung

~mindestens 7 Tage gelagert.

5.8. Broittelite MeBgrile

Die Schlauchpreben wurden jeweils bis zum Platzen gescheuert.
Als MeBgrofe kann somit die Zahl der Doppelhiibe, der Schlauch-

umdrehungen oder die Scheuerzeit dienen.
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6. UNTERSUCHTE SCHLAUCHMUSTER

Die Versuche wurden mit 7 verschiedenen Druckschliuchen der

GréBe C 52_durchgefﬁhrt (Tabelle 3).jDie Lénge der Proben
betrug 580 mm. |

7. MESSERGEBNISSE

"T7.1. Reproduzierbarkeit der Versuche

Aus zeitlichen Griinden wunde fir jede Einstellung der Maschine
und jedes Schlauchmugter im allgemeinen nur ein Scheuerversuch -
durchgefiihrt. Nun ist aus frilheren Versuchen [2,10] und Li-
Yeraturangaben ilber Scheuerversuche in anderen Fachbereichen
[5, 6] bekannt, da8 die Ergebnisse von Schenerversuchen be-
tréchtlich streuen. Es wurden deher Vergleichsvérsuche durch-
gefihrt, um einen Anhaltswert fir die Gribe der Fehler zu
erhalten. Die Auswertung erfolgte statistisch nach DIN 5% 598/1
[12]. Als Ergebuisse sind -~ ebenfalls nach dieser Norm -
angegeben (Tabelle 4):

a) Alle Einzelwerte Xy (1 = 1,2,3...0n) in der beobachteten
Reihenfolge - '

- b) Anzahl der Einzelwerte n

e) Arithmetischer Mittelwert T der Stichprobe
d)»Variationskoeffizient‘n der Stichprobe

e) Relative halbe Weite ¢ des Vertrauensbereichesldes Mittel-
wertes fiir die statistische Sicherheit P = 95 %,

Tabelle 4 entnimmt maﬁ, daf fiir 5 bzw. 4 Versuche und eine
statistische Sicherheit von 95 %, die relative halbe Weite
des Vertrauensbereiches £ 16 % ist.
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T.2. MeBwerte

Durch die Kopplung von Lings~ und Querbewegung ergibt sich fiix

'vdie Kenngréfen Scheuerdauer, Zahl der Doppelhiibe, Zahl der .

Schlauchumdrehungen je nach Getriebeeinstellung ein fester
Zusammenhang (Tabelle 5). ‘ '

)

Als MeBgriBe fir die Scheuerbestéandigkeit der untersuchten

- Schlauchproben ist daher in den TPabellen 6 und 7 die Zahl DH-

der Doppelhiibe bis zum Platzen des Priflings aufgefiithrt.

8. FOLGCERUNGEN AUS DEN VERSUCHEN

8.1; Abhingigkeit von der Scheuergeschwindigkeit

Aﬁs Pabelle 2 entnimmt man fiir die verwendeten Léngs~ und Quer-—
geschwindigkeiter ein Verhiltnis zwischen Maximal~ und Minimal-
wert von 4,7 bzw. 47. '

Bel sonsf gleichen Einstellbedingungeh.ergibt sich bei diesen
Geschwindigkeiten fiir alle Schlauchproben ein MeBergebnis, das
unabhingig ﬁon dem Zahlenwert der Geschwindigkeiten is+t, wenn
nur deren Verh#dltnis konstant bleibt.

Dies war bereits von Hinrichs [10] festgestellt worden, aller-—
dings ohne Angaben liber die verwendeten Geschwindigkeiten.

8.2, Abhingiegkeit von den anderen Versuchsbedingungen

Wegen der Unabhingigkeit der Scheuerbesténdigkeit von der
Scheuergeschwindigkeit bei konstantem Quotienten aus ILéngs-
und Quergeschwindigkeit lassen sich die MeBwerte in Tabelle 6
bzw. in Tabelle 7; d.h. bei einem jewells konstanten Geschwin-
digkeitsverhéltnis, direkt miteinandér vergleichen., Man er-
kennt, daB sich die gepriiften Schlauchmuster bei einem Wechsel

der Binstellbedingungen keineswegs einheitlich verhalten.
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Im allgemeinen steigt zwar der zahlenn#B8ige Wert der MeBgr@Be

fiir die Scheuerbesténdigkelt mit elner Verringerung der An-
prefkraft, des Schlauchinnendrucks, des Verhilinisses Quer-—

L zu Lﬁngsgeschwimdigkeit, der Korngrofe des Schmirgelbandes

sowle bei einer Beschichtung des Schlauches ah. Des MaB der
Verdnderung ist aber fﬁrﬂjedes Schlaunchmuster verschieden.

o

»

Die Versuche zelgen aber, dad sich keine zwel Eins%ellungén
finden lassen, flr die das Verhdltnis der MeBwerte der un-

- tersuchten Proben gleichbleibt., Im Gegentell sind sogar Ver-.

schiebungen in der Rangfolge der Schlavchproben festzustellen.

Wie lelch? einzusehen 1st, hingt die Hiufigkeit dieser Rang-
wechsel ganz von der Zahl der Einstellungen der Versuchs-—
bedingungen und der untersuchten Schlauchmuster ab, deren
Auswahl hier vdllig zuf&lligﬁerfolgte. Man kann daher unter~

stellen, daB eine grdBere Zahl von Einstellungen und Schlauch-

qualitdten diesen Effekt noch deutlicher herausgestellt
hitte. | |

5. ZUSAMMENFASSURG

Die Zulassung von Druckschliuchen soll in Zukunft unter ande— -
rem von dem Bestehen einer Scheuerpriifung sbhingen. Damit
diese Prifung nicht Selbstzweck ist, milssen die MeBwerte

einen Bezug zur Scheuerbestindigkeit der Schl8uche in der
Praxis aufweisen,

Fun sind die Scheuerbeanspruchungen in der Praxis sehr komplex,
und es ist schwierig, entsprechende Bedingungen flr den ILabor-

- versuch anzugeben.

Es wurden dsher Vergleichsversuche unter stark veriierten Ver-
gsuchsbedingungen an sieben Schlauchmustern vorgenommen.
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Innerhalb der Versuchsgrenzen srgiht sich:

1. Bel konstantem Verh#ltnis von Lings— zu Quergeschwindigkeit

zwischen Scheuermittel und Schlauchprobe ist die Scheuexr-

- bestindigkelt unabhinglg von der GroBe der Geschwindigkeiten.

Bei einer Vertinderung der anderen Versuchsbedingungen zeigt
jedes Schlauchmuster ein anderes Verhalten., Bis auf die
Scheuvergeschwindigkeit ist das Ergebnis der Scheuerver—
suche damit vollig von der Washl der zahlenmiBigen Grtfe der
einzelnen Versuchsbedingungen abhingig. ' |
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Tabelle 1. Va:iation der Einfluﬁgrdﬁen bei‘den Versuchen

. EinstellgrisBe

Zahl der Einstellungen

. Idngsgeschwindigkeit
‘Quergeschwindigkeit.

Kérnung ded Schmirgelbandes
AnpreBkraft
Innendruck im Schlauch

- Breite des Schmirgelbandes

Paserstaubentfernung
trockene bzw. nasse Probe

TPabelle 2. IiEngs-— und'Quergeschwindigkeiten'bei den Versuchen

/

Getriehe—~ Geschwindig~ Verhdlinis Weg in
einstellung keit[m/minﬁ Langs~/
Querge=

Quer T&ngs Lings Quer

Zahl der Zahl der

Schlauch~ Doppel- Schlauch=-
langsrich- hilbe pro umdrehg.
schwindig- tung bel .

Minute - pro Minute

keit - 1 Df;?ung fi/min] [1/min]

95 26,9 21,4 1,26 0,24 35,2 13,6

O 1 5,74 4,55 1,26 0,24 7,5 - 24,2

55 26,9 2,17 12,5 2,34 35,2 11,5
5 1 5,74 0,46 12,5 2,34 7,5 2,5
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- Dabelle 3. Untersuchte Schlauchmuster der GroBe ¢ 52.
' Die Schiduche B 1 und B 2, Gﬁ1¥ung C 2 sowie D 1
D 2 sind jeweils bls auf die Beschichtung identisch

‘Kennyﬁrt | B eschreidbung
-A ’ | Kunststﬁfwaalien-Schlauch
B 1 . Sehlauch aus Kunstfasergewebe,.besohiﬁhtet
“B 2 Schlauch aus Kﬁnstfasergewebe, un?esqhichﬁet
¢ 1 |  Schlauch aus Kuhétfésergewebe, beschichtet
o2 _ Sehlaudh sus Kunstfasergewebe, unbeschichtet
D1 - - Schlauéh aus Kunstfasergewebe, beschiohtet :

D2 ‘Schlauch aug Kunstfasergewebe, unbeschichtet
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150

Einzelwerte x;, Anzahl n der Binzelwerte, Mittelwerte X,
Variationskoeffizient v und relative halbe Weite ¢
des Vertrauensbereiches (P = 95 %) aus Vergleichs~
untersuchungen. ki = Zahl der Doppelhilbe bis zm
Platzen des Schlauches.. Einstellung in der Relhenfolﬂe.
Getriebe Quer, Getriebe Léngs, Kirnung, Innendruck,
AnpreBkraft
Schlauch ' Binzel- Statist;sche Auswertung
Einstellung ' w;rt@ nach Dlﬁ 53 598/1 ,
: | 1 n x viz]l  el#]
Kunstfasergewebe, 507
beschichtet 546 5 |
5/5/40/8/12 2o T
c . 559
Kunstfasergewebe, 444
beschichiet i?g ! 466 5,2 8,2
3/5/100/5/12 493 ,
Funstfasergewebe, 224
beschichtet ‘ 226 S ] ‘
‘3/5/40/5/12 EZ?.' 5 239 657 | 8,3
' 264
Kunstfasergewebe, 453
. beschichtet 574 |
3/5/40/5/% =2 54 S T
: 495
Kunstfasergewebe, 60
beschichtet 58 .
9/1/40/5/12 gg 5 63 6,4 749
64
Kunstfasergewebe, 156
beschichtet 147 -
9/1/40/5/3 ;g; 5 143 9y 1 11,3
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440

Schlauch Eingel=- . Statistische Auswertung
Binstellung weite , Fﬁachﬁplﬁ 53 598/1 - |
B! o X vl%] . e[%]
Kunstfasergewebe, 137
beschichtet ‘ 121 ~ o
9/1./1@@'/5/12 ]22 5 Y | 135?‘ 16,3 '.
| 145 - | ;
Kunstfasergewebe, 36%
beschichtet - 376 - _
9/1/100/5/3 . ELy > 346 10,0 12,4
' : 523
Kﬁnsﬁfasergewebe, _ 154
. beschichiet 154 N
6/3/40/5/12 328 5 151 4,7 5,8
. 148
Kunstfasergewebe, 369
.. beschichtet 348 N
369
Kunststoff-~Folie 1635 .
~ 3/5/100/5/12 1418 4 1437 10,5 16,3
| 1411 : |
Kunétfasergewebe, 236
unbesehlichtet 244 . ' '
3/5/40/5/12 - e 5239 12,3 15,2
S a 227
Kunstfasergewebe, 488
unbeschichtet 470
3/5/40/5/3 | igz 5 453 57 6,6




Tabelle 4. (Fortsetzung)
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Schlauch Einzel- Statistische Auswertung
- Einstellung Weite - nach Dzﬁ 5% 598/j |
' i n X vl 2] e[%]
‘Kunstfasergewebe, 426 B
unbeschichtet 430 |
5/5/100/5/12 ?EE 5 586 10,3 12,8
548
Kunstfagergewebe, 595
unbeschichtet 684 |
3/5/100/5/3 | ggg 5 647 6,0 7,4
| 638
- Kunstfasergewebe, 49
unbeschichtet 59
9/1/40/5/12 -zg..\- 5 .52 8,4 10,4
49
Kunstfasergewebe, 131 |
unbegchichitet 145 o ' . o
9/1/40/5/3 152 5 M1 Te 94
i 162
Kunstfasergewebe, 9% .
unbeschichtet . - g5 : : |
9/1/100/5/12 ,1;2, S5 07 12,2 15,1
: 111
' Kunstfasergéwebe, 216 |
unbeschichtet 211, . -
9/1/100/5/% cod 5 200 11,6 14,4~ -
_ 159
Xunstfasergewebe, 191
unbeschichtet 184 ' .
6/3/100/5/12 ;?g 5 201 10,4 - 12,9
‘ 231
Kunstfasergéwebe, 250
unbeschichtet 229
, , 4 226 6,0 9,6
6/3/40/5/3 207 A )
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. Tabelle 5. . Zusammenhang zwischen Zahl.der‘ﬂoppelhﬁbe DH,

Zahl der Sohlauchamdrehungeﬁiﬂwﬁﬁﬂ der Scheuer-
dauer % fiir die einzelnen Getriebeeinstellungen. .

Es ist U=DH - a, ¥+ = DH - b in Sekunden’

Getriebe~ , . ,
einstellung . A b
Quer IHngs [s]
9 5 5423 1571
9 1 323 8,03
50 5 0,33 1,71
3 1 ¢ 0,33 8,03
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Scheuerbestﬁndigkeit.der einzelnen Sehlauchmuster un-—

‘ber verschiedenen Versuchsbedingungen bei einem konstan-
ten Verh&ltnis von Lings— zu Quergeschwindigkeit. Aufge~
flihrte KenngriBe ist die Zahl der Doppelhiibe bis zum
Platzep?desDSchlauChes. Binstellung in der Reihenfolge:
Getriebe Quer, Getriebe Ldngs, Innendruck, Xdrnung,
Anprefkraft '
Einstellung: A B 1 B2 C1 ¢ 2 D 1 D2
9 5 8 40 12| 298 200 51 7 8% 80/85" 26/26"
_ 9 1 8 40 12 241 13?4 40 64 57 6gé95/ 22/23%
9 5 8 60 12 291 277 59 153 71 97 . 48
9 1 8 .60 12| 269 295 49 121 87 77 46
9 5 8100 12| 568 253 112 ° 242 135 195 98
9 1 8100 12]. 288 335 115 181 128 170 97
9 5 8 40 3| 8i4 538 138 241 148 180 55
9 1 8 40 3| 513 530 89 164 134 140 45
9 5 8 60 3| 830 720 1664 248/ 318 349 480
| | 188 282 a |
9 1 8 60 3| 81 618 116 227 217 249 154
9 5 8100 . 3|1063 532 342 370 372 442 297
9 1 8100 3! 833 436 25% %29 223 324 280
9 5 5 40 12 351 99 69 129 49 144 36
9 1. 5 40 12| 315 85 75 101 42 120 31
9 5 5 60 12| 526 184 110 177 82 164 45
9 1 5 60 12| 354 166 94 132 68 139 51
g 5 5100 12| 681 331 158 286 120 261 132
9 1 5 100 12| 404 245 156 217 115 212 138
9 5 5 40 3 11455 411 197 286 125 308 213
9 1 5 40 3 |1145 %80 208 © 230 88 . 295 168
9 5 .5 60 3 [1271 409 272 418 199 359 204
9 1 5 60 3 |1035 414 241 325 146 286 178
g 5 5 100 3 | 1416 513 446 543 303 507 542
9 1 5100 3 |1181 707 451 492 287 462 %08

%Mehrere_Versuché bei gleicher Eiunstellung



Tabelle 7. Scheuerbestdndigkelit der einzeluen Schlzuchmuster un-
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ter verschiedenen Versuchsbedingungen_bei einem konstan-
ten Verhdltnis von Lings- zu Quergeschwindigkeit. Aufge-

fithrte KenngrdBe ist die Zahl der Doppelhiibe bis zum

Platzen des Schlauches. Einstellung in der Reihenfblgé:

Getriebe Quer, Getriebe Lings, Innendruck, Koruung,

Anprefkraft
Binstellung: A B1 B-2”k3 c1 02 D1 D2
5 5 8 40 12| 808 53 219 337 297 216 122
B : _ s 226
3 1 8 40 12| 701 . 508 232 247/ 338 . 234 118
: . 288 o
%5 5 8 60 12| 760 758 247 502 389 264 209
5 1 g8 60 12| 844 729 230 404 468 248 223
3 5 8 100 12} 871 902 393 578 367 620 3%9
3 1 8100 12| 1465 902 358 461 457 586 341
3 5 8 A0 3 }gggé 1340 466 729 657 527 187
3 1 8 40 3| 1397 1565 342 481 628 449 176
5. 65 8 60 3 15224 2488 499 830 786 810 522
122 . , : :
3 1 8 60 31451 2036 584 668 635 731 58%
3 5 '8 100 3{2132 1137 888 783 797 952 479
% 1 8 100 3| 1948 - 1200 682 650 615 907 530
3 5 5 40 12| 830 549 322 515 242 356 207
3 1 5 40 12]1006 . 398 299 48% 226 361 183
5 5 5 60 12| 860 503 481 488 368 463 - 264
2 1 5 60 1231258 573 %99 500 270 %19 226
3 5 5 100 12| 1123 625 526 827 414 567 450
3 1 5 100 1211540 593 528 722 343 574 387
3 5 5 40 312554 1029 563 856 399 . 626 329
5 41 5. 40 312163 1076 804 764 443 608 330
3 5 5 60 3| 2410 364 975 1066 692 617 428
3 1 5 60 32163 1021 993 1074 454 655 409
5 5 5 100 3 (2750 1510 1583 1234 858 1141 671
%51 5 100 312340 1259 1188 1281 615 1101 - 685

% .
Mehrere Versuche

bel glelcher Binstellung
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Anhang Nr. 1

Abschrift

Brief der Norddeutschen Schleifmittei~lndustrie, Christiansen
& Co., Hamburg, vom 25.8.69 an die Forschungsstelle.fﬁr‘Brandn
schutztechnik ' |

Betrifft: Ihr Schreiben vom 21.8.69 Wtb/J.

Sehr geehrite Herreu!

Plir den uns tbermittelten Auftrag danken wir Thnen verbindlich,
Unsere Bestitigung folgt gesondert.

‘Schleifmittel werden in langen Fabrikationsbahnen hergestellt.

Der Thunen zu liefernde Korundkbper blau Type KCII hat als Un-
terlage ein Kopergewebe mit der Fadenstellung 23/10 24/42.

Pir das Material wird als Grundierleim Hautleim verwendet, es
wird dann mit Korund (Al 2 0 3) bestreut, die Nachleimung‘ist
ebenfalls FHautleim, Die KorngrdSe ist genormt nach den Vor—
schriften der FEPA = Fbdération Buropeenne des Fabricants de
Products Abrasifs = Buropiischer Dachverband der Schleifmittel-
Hersteller.

Die durchschnittliche Korngrifie der Kornung 40 = 420 my,

Korn 60 = 250 my, Koran 100 = 149 my. Das gestreute Sohleifkorn‘
hat einen Toleranzbereich nach den Vorschriften fﬁr'Siebanalysen,
wie sie die FEPA vorsieht.

Die Verwendung von Baumwollgewebe und Hautleim,'das gind na-
tiirliche Rohstoffe, bringen es wit sich, daB das Endprodukt
geringe Schwankungen aufweilsen kann. In unserem Haus werden
gédmtliche Rohstoffe einer scharfen Wareneingangskontrolle U1
terzogen. Bs gibt bestimmte Toleranzen in denen sich die Roh-
stoffe bewegen konnen. Auch die Art dexr Fabrikation kann geringe
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Toleranzen im Bindemittel und Kornauftrag mit sich bringen.
Auch_dieée Schwankungen werden geumessen und kontrolliert.

In jedem Fall ist es so, daB die einzelnen Pabrikationen ge—
ringfligiz unterschiedlich ausfallen kbnnen, so daf wir nicht
die absolute Gewdhr dafir ibernebmen, daB Sie beil einer Nach~
lieferung1genau 100%ig das gleiche Matéfial bekommen wie bei
der VOrliéferung. Wenn eine Fabrikaﬁithsérie aufgebraucht ist,
wird die nichste aufgelegt, so dal theoretisch jeder Aufirag
aus einer anderen PFabrikationsserie ausgeliefert wird.

Bed Nadhbestellungen genligt es, wenn Sie lediglich die Typen-
bezeichnung und Kornung angeben. Sie erhalten dann ein Schleif-
mittel imnerhalb der geschilderten geringen Schwaunkungen, wobel
wir glauben, daB wir diese Schwankungen auf Grund unserer genauen
Kontrollen recht gut im Griff haben.

Mit freundlichen GriiBen

Norddeutsche Schleifmittel-Indusirie
Christiansen & Co.

gez. Unterschriften
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 Anhang Nr. 2

Abschrif+

Brief des’ Fachnormenausschusses Materialpriifung im Deutschen

' Normenaussohuss ~ DNA, Dortmund, vom 26. August 1969 an die
- Porschungsstelle flir Brandschutztechnik

Betr.: DIN 53 863

Sehr geehrter Herr Dr. seeger!

Auf Thre Anfrage Zur GleichméBigkeit von Scheuernitteln kenn ich
Thnen leider nur mittelilen, daf die bestehenden Schwierigkelten
immer noch nicht behoben sind und es kaum zu erwarten ist,
Schleifkdrnungen als Pulver oder auf Schleifgeweben mit gleicher

Tch sende Ihnen als Anlage einige Normen, DIN 51 963 und DIN

53 516, liber die Verschlei8priifung, aus denen Sie entnehmen:
ktnnen, wie die Gleichmifigkeit solcher Scheuermittel iiberwacht
wird. Dabei empfehle ich, vor allem DIN 53 516 zu beachten.

Es wurde inzwischen mit der Firma
Vereinigte Schmirgel~ und Maschinen-
fabriken AG. '

‘3 Hannover-Halnhols
Siegmnundstr.17

vereinbart, dal fir diese Norm auf einige Jahre hinaus Schuir~

gelbogen aus einer griferen Produktion gleicher Kérnung und
gleicher Herkunft mit gleicher Angriffsschirfe als Schleifmittel
zur Verfiigung gestellt werden. Fiir maBgebliche Versuche hilt
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8ich die Bundesansﬁaltlfﬁr Materialprﬁfung (BAM), 1 Berlin 45,

Unter dén-EiChen‘87, einen Vorrat an solchen Schmirgelbogen,

die dort noch'einmallvergleichend geprift werden. Ich empfehle
Ihnen, sich gegebenenfalls direkt mit Herrn Dlpl.—Chem. . Stelner,
BAM, in Verhlndung zu setzen. :

Mit freundlichen GriiBen

Thr

gez. Unterschrift

Anlagen
DIN 51 963

- DIN 53 516



